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Anspruche 

1. Schneidwerkzeug (1) mit einer Schneidplatte (3), an deren Frontkante (14) 
eine erste Hauptschneidkante (15) und ein diese unterbrechender, etwa U- 
formiger Einschnitt (18) angeordnet ist, wobei die Seitenschenkel (19,20) 
des Einschnitts (18) jeweils eine Nebenschneidkante, und der Boden (21) 
des Einschnitts (18) eine in Vorschubrichtung (V) hinter die erste Haupt- 
schneidkante (15) zuriickversetzte zweite Hauptschneidkante (22) bilden, 
und wobei die Schneidplatte (3) aus mindestens zwei getrennten Teilstuk- 
ken (4a,4b) gebildet ist, von denen jedes einen Teil des Einschnitts (18) 
tragi 



2. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, 
dass die erste Hauptschneidkante (15) mit dem jeweils angrenzenden Sei- 
tenschenkel (19, 20) einen spitzen Winkel bildet. 

3. Schneidwerkzeug nach einem der Anspruche 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass die erste Hauptschneidkante (15) eine gerade, senkrecht zur Vor- 
schubrichtung (V) orientierte Linie bildet. 

4. Schneidwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet, 
die zweite Hauptschneidkante (22) etwa parallel zur ersten Hauptschneid- 
kante (15) verlauft. 
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5. Schneidwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 4, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass jedes Teilstuck (4) parallele Seitenkanten (1 1 ,13) aufweist. 

6. Schneidwerkzeug nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass die Seitenkanten (11,13) unter spitzen Winkel bezuglich der Vor- 
schubrichtung (V) ausgerichtet sind. 

7. Schneidwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 6, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass jedes Teilstuck (4) eine zur Vorschubrichtung (V) etwa senkrechte 
Hinterkante (6) aufweist. 

8. Schneidwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 7, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass ein erstes Teilstuck (4b) einen Seitenschenkel (20) des Ein- 
schnitts (18) tragt, und dass ein zweites Teilstuck (4a) den Boden (21) s 
wie den anderen Seitenschenkel (19) des Einschnitts (18) tragt. 

9. Schneidwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 8, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass die Teilstucke (4a,4b) identisch ausgebildet sind. 

10. Schneidwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 9, 

gekennzeichnet durch 
mindestens ein Teilstuck (4) mit einer bezuglich seines Flachenmittel- 
punkts (25) punktsymmetrischen Grundflache. 

11. Schneidwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 10, 

gekennzeichnet durch 
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1 einen Werkzeughalter (2), der eine Auflageflache (5) fur die Schneidplat- 

2 te (3), einen mit der Hinterkante (6) der Schneidplatte (3) zusammenwir- 

3 kenden ruckwartigen Anschlag (7) sowie einen mit einer Seitenkante (1 1 a) 

4 der Schneidplatte (3) zusammenwirkenden seitlichen Anschlag (10) urn- 
s fasst. 

6 

7 12. Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 1 1 , 
e dadurch gekennzeichnet, 

9 dass die Schneidplatte (3) mittels einer Schraubfixierung am Werkzeug- 

10 halter (2) gehalten ist. 



Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 11, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass die Schneidplatte (3) durch eine Pratzenklemmung am Werkzeughal- 
ter (2) gehalten ist. 

16 

17 14. Schneidwerkzeug nach Anspruch 13, 



is dadurch gekennzeichnet, 

19 dass die oder jede Klernmpratze (32) derart ausgebildet ist, dass unbe- 

20 nutzte Schneidenkanten (23a 4 , 24a', 23b', 23b) der Schneidplatte (3) durch 

21 die Klernmpratze (32) abgedeckt sind. 

22 



12 13. 




13 
14 
15 
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Beschreibung 

Schneidwerkzeug, insbesondere zur Bearbeitung von Kolbenringen 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Schneidwerkzeug, welches insbesondere zur 
Bearbeitung eines Kolbenrings vorgesehen ist. 

Kolbenringe werden als Massenartikel in Verbrennungsmotoren, z. B. in der Au- 
tomobilbranche eingesetzt. Die Herstellung von Kolbenringen, die ublicherweise 
mittels spanender Bearbeitungsverfahren durchgefuhrt wird, ist insbesondere in- 
sofern kompliziert, als Kolbenringe im Allgemeinen an deren AuRenumfang eine 
fein strukturierte Oberflache aufweisen. So sind herkommliche Kolbenringe oft mit 
einem ringformigen Zentrier- oder Abstandssteg versehen, dessen bezuglich der 
Kolbenringachse axiale Ausdehnung lediglich wenige Millimeter betragt Eine der- 
art feine Aulienkontur wird oft durch eine bezuglich des Kolbenrings sowohl axiale 
als auch radiale Verfahrung des Schneidwerkzeugs entlang des Kolbenringum- 
fangs erzeugt. Ein solches Verfahren ist jedoch vergleichsweise zeitaufwendig 
und deshalb fur eine Massenproduktion nur bedingt geeignet. 

Bei einem aus der US 4,406,192 bekannten Schneidwerkzeug zur Herstellung 
eines Kolbenrings wird das Schneidwerkzeug in axialer Richtung an den Umfang 
einer Rohform herangefuhrt und schneidet dabei zunachst nur eine Halbkontur in 
eine Stirnseite der Rohform. Zur Fertigstellung des Kolbenrings ist ein zweiter 
Verarbeitungsschritt erforderlich, im Verlauf dessen eine Bearbeitung der zweiten 
Stirnseite der Rohform erfolgt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Schneidwerkzeug anzugeben, wel- 
ches zur Herstellung einer feinen Aulienkontur, insbesondere eines Kolbenrings, 
besonders geeignet ist. Insbesondere sollen dabei auch die Herstellung und der 
laufende Betrieb des Schneidwerkzeugs kostengunstig sein. 
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Diese Aufgabe wird erfindungsgemafi gelost durch die Merkmale des Patentan- 
spruchs 1. Danach umfasst das Schneidwerkzeug eine Schneidplatte mit einer an 
deren Frontkante angeordneten ersten Hauptschneidkante, in welche ein etwa U- 
formiger Einschnitt eingesenkt ist. Die Seitenschenkel des Einschnitts bilden dabei 
jeweils eine Nebenschneidkante. Der Boden des Einschnitts bildet eine in Vor- 
schubrichtung hinter die erste Hauptschneidkante zuruckversetzte zweite Haupt- 
scheidkante. Die Schneidplatte umfasst mindestens zwei unzusammenhangende 
Teilstucke, von denen jedes einen Teil des Einschnitts, und damit die zugehorigen 
Schneidkanten, tragt. 

Der Grundgedanke der Erfindung besteht darin, dass die Herstellung der AulJen- 
kontur wesentlich vereinfacht wird durch ein Werkzeug, welches die AufJenkontur 
entlang eines bezuglich der Werkstuckachse radialen Vorschubwegs in einem 
Arbeitsgang ausschneidet. Dieses vereinfachte Herstellungsverfahren wird er- 
moglicht durch eine Schneidplatte mit einem feinen Einschnitt. Eine einstuckige 
Herstellung einer solchen Schneidplatte ist jedoch sehr kompliziert, zumal die in- 
nerhalb des Einschnitts gelegenen Kanten der Schneidplatte nicht oder nur 
schwer fur Schleifwerkzeuge zuganglich sind, und deshalb das Aufbringen der 
Schneidkanten behindert ist. Eine problemlose Herstellung der Schneidplatte ist 
hingegen erkanntermafien moglich, wenn die Schneidplatte mehrteilig ausgefuhrt 
ist und die Trennlinie zwischen angrenzenden Teilstucken der Schneidplatte im 
Bereich des Einschnitts liegt. Auf diese Weise kann jedes Teilstuck der 
Schneidplatte separat angeschliffen werden, wobei ein ungehinderter Zugang des 
Schleifwerkzeugs zu jeder Schneidkante gesichert ist. Der zur Erzeugung des fei- 
nen Aufienkontur erforderliche Einschnitt entsteht somit erst nach dem Aneinan- 
derlegen der einzelnen Teilstucke. 

Bevorzugt ist zwischen der ersten Hauptschneidkante und dem jeweils angren- 
zenden Seitenschenkel des Einschnitts ein spitzer Winkel gebildet, so dass die 
lichte Weite des Einschnitts sich zur Plattenmitte hin, und damit entgegen der vor- 
gesehenen Vorschubrichtung, aufweitet. Dies gewahrleistet einen ausreichenden 
Freigang fur die an den Seitenschenkeln angeordneten Nebenschneidkanten. 
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Vorzugsweise bildet die erste Hauptschneidkante eine gerade Linie. Weiterhin ist 
vorgesehen, dass die zweite Hauptschneidkante parallel zur ersten Haupt- 
schneidkante verlauft. Diese Formgebung ist insbesondere zweckmaftig zur Her- 
stellung eines herkommlichen Kolbenrings, an dessen Audenumfang ein im Quer- 
schnitt rechteckiger Zentrier- und Abstandssteg vorgesehen ist. Bei Bedarf kon- 
nen aquivalenterweise die erste und/oder die zweite Hauptschneidkante schrag 
zur Vorschubrichtung orientiert sein. Ferner konnen mittels einer gekrummten er- 
sten und/oder zweiten Hauptschneidkante auch gekrummte Aufienkonturen er- 
zeugt werden. 

In vorteilhafter Ausgestaltung sind die Seitenkanten jedes Teilstucks zueinander 
parallel. Die Seitenkanten eines einzelnen TeilstOcks sowie die Seitenkanten ver- 
schiedener Teilstucke stehen somit in stets gleichem Winkel zur vorgesehenen 
Vorschubrichtung und konnen somit sowohl als Anlageflache an einem Werk- 
zeughalter als auch als Anlageflache zwischen angrenzenden Teilstucken ver- 
wendet werden. Bevorzugt sind die Seitenkanten dabei schrag bezuglich der Vor- 
schubrichtung orientiert. Durch eine zur Vorschubrichtung etwa senkrechte Hinter- 
kante jedes Teilstucks wird eine besonders einfache Justierung des Teilstucks auf 
einen Werkzeugtrager erzielt. Des Weiteren dient die Hinterkante als stabiler, fla- 
chiger Anschlag zur Kompensierung der beim Vorschub vom Werkstuck auf das 
Teilstuck ausgeubten Krafte. 

Vorteilhafterweise ist die Schneidplatte zweistuckig ausgefiihrt, wobei die Trennli- 
nie zwischen den beiden Teilstucken derart verlauft, dass ein Teilstuck einen 
Seitenschenkel des Einschnitts tragt, wahrend das zweite Teilstuck den Boden 
sowie dem anderen Seitenschenkel tragt. Der Vorteil dieser Ausfuhrung liegt ins- 
besondere darin, dass die beiden Teilstucke in einem der beim Schneidvorgang 
kaum mechanisch beanspruchten Eckpunkte des U-formigen Einschnitts aufein- 
ander stofien, und somit ein vorzeitiger Verschleifi der Schnittkanten an der Stoft- 
stelle verhindert ist. Des Weiteren sind bei dieser Ausfuhrung die Schneidkanten 
besonders einfach anzuschleifen. 



(N:\AN\02560G.doc) letzte Spelcherung: 12. September 2002 



Patentanwalte Tergau & Pohl, NOrnberg 



Seite 4 



1 Besonders vorteilhaft ist eine Ausfuhrung der Erfindung, in der die Teilstucke 

2 identisch ausgebildet, und damit insbesondere flachenmaBig deckungsgleich sind. 
a In dieser Ausfuhrung sind beiden Seitenkanten jedes Teilstucks mit einem Aus- 

4 oder Anschnitt versehen, der den zum Aus- Oder Anschnitt der jeweils anderen 

s Seitenkante komplementaren Teil des U-formigen Einschnitts bildet Durch Anle- 

e gen zweier solcher identischer Teilstucke wird somit automatisch der Einschnitt 

7 vervollstandigt. Die identische Ausfertigung der Teilstucke vereinfacht die Her- 

e stellung der Schneidplatte sowie deren Einsatz, zumal nur eine einzige Form von 

9 Teilstucken hergestellt bzw. auf Lager gehalten werden muss. Ein weiterer grader 

10 Vorteil liegt darin, dass die Teilstucke nach Art einer Wendeplatte vertauscht wer- 

11 den konnen, wobei die bisher am Seitenrand gelegenen Schneidkanten der 
!0i 12 Schneidplatte wiederum einen identischen U-formigen Einschnitt mit neuen, un- 

13 benutzten Schneidkanten bilden. 

14 

is Ein ahnlicher Vorteil wird durch eine bezuglich des Flachenmittelpunktes eines 

is Teilstucks punktsymmetrische Ausgestaltung des Teilstucks erzielt. Auf diese 

17 Weise tragen je zwei diagonal gegenuberliegende Eckpunkte jedes Teilstucks die 

is gleiche Schneidkantenanordnung, so dass bei einer 180°-Drehung um den Fla- 

19 chenmittelpunkt nach Art einer Wendeplatte eine verbrauchte Schneidkante durch 

20 eine identische, neue Schneidkante ersetzbar ist, Sind die Teilstucke, wie bevor- 

21 zugt, deckungsgleich und punktsymmetrisch ausbildet, so existieren zu je zwei 

22 Teilstucken vier identische Anordnungen. Das Schneidkantenmaterial wird somit 
^ 23 besonders gut ausgenutzt. 

24 

25 Ein fur die erfindungsgemafie Schneidplatte besonders geeigneter Werkzeughal- 

26 ter umfasst eine Auflageflache fur die Schneidplatte sowie einen ruckwartigen und 

27 einen seitlichen Anschlag, welche mit der Hinterkante der Schneidplatte bzw. mit 

28 einer Seitenkante der Schneidplatte zusammenwirken. Der erfindungsgemade 

29 Werkzeughalter erlaubt eine einfache Montage der Schneidplattenstucke bei 
so gleichzeitig hoher Stabilitat. Die Schneidplattenstucke werden entweder durch 

31 Schrauben am Werkzeughalter fixiert, bevorzugt aber durch eine Pratzenklem- 

32 mung. Durch die Pratzenspannung werden die Teilstucke der Schneidplatte dabei 
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vorteilhafterweise gegen die Anschlage des Werkzeughalters beaufschlagt und 
somit selbsttatig justiert. ZweckmalJigerweise ist dabei die oder jede Pratze derail 
angeordnet, dass sie unbenutzte Schneidkanten des jeweiligen Schneidplatten- 
stuckes uberdeckt und somit gegen eine Beschadigung durch abgespantes Mate- 
rial schutzt. 

Nachfolgend werden Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung anhand einer Zeichnung 
naher erlautert. Darin zeigen: 

Fig. 1 in Draufsicht ein Schneidwerkzeug mit einem Werkzeughalter und einer 

zweiteilig ausgefuhrten Schneidplatte sowie ein bearbeitetes Werk- 

stuck, insbesondere einen Kolbenring, 
Fig. 2 in einer Darstellung gemafi Fig. i eine alternative Ausfuhrungsform des 

Schneidwerkzeugs, 
Fig. 3 in vergrofierter Darstellung eine Detailansicht III gemaR Fig. 2, 
Fig. 4 in einer Darstellung gemaft Fig. 1 eine weitere Ausfuhrungsform des 

Schneidwerkzeugs und 
Fig. 5 in einem Querschnitt V-V das Schneidwerkzeug gemali Fig. 4. 

Einander entsprechende Teile sind in den Figuren mit den gleichen Bezugszei- 
chen versehen. 

Das in Fig. 1 dargestellte Schneidwerkzeug 1 umfasst einen Werkzeughalter 2 
sowie eine auf diesem montierte Schneidplatte 3. Die Schneidplatte 3 ist aus zwei 
identischen Teilstucken 4a f 4b mit jeweils etwa parallelogrammartiger Grundflache 
gebildet. Die Teilstucke 4a, 4b liegen auf einer, in der vorgesehenen Vor- 
schubrichtung V gesehen, frontseitig in den Werkzeughalter 2 eingebrachten Ab- 
stufung 5 auf, so dass jedes Teilstuck 4a, 4b mit einer dem Werkzeughalter 2 zu- 
gewandten Hinterkante 6a,6b an der Ruckwand 7 der Abstufung 5 anliegt. Die 
Ruckwand 7 bildet somit einen rtickwartigen Anschlag fur die Teilstucke 4a, 4b. 
Die Abstufung 5 ist zu einem Querende 8 des Werkzeughalters 2 hin durch einen 
Haltevorsprung 9 begrenzt, dessen Innenwand 10 einen seitlichen Anschlag fur 
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das Teilstuck 4a bildet. Die Innenwand 10 nimmt dazu mit der Ruckwand 7 einen 
stumpfen Winkel ein, der dem stumpfen Parallelogrammwinkel des parallelo- 
grammartigen Teilstucks 4a entspricht. Dadurch liegt eine Seitenkante 11a des 
Teilstucks 4a flachig an der Innenwand 10 an. Eine im Bereich der Schnittlinie 
zwischen der Innenwand 10 und Ruckwand 7 in den Werkzeughalter 2 einge- 
brachte Ausnehmung 12 verbessert die Anlage des Teilstucks 4a an der Innen- 
wand 10 und Ruckwand 7. Die der Seitenkante 11a gegenuberiiegende Seiten- 
kante 1 3a dient a!s Anlageflache fur die angrenzende Seitenkante 1 1 b des zwei- 
ten Teilstucks 4b, welches parallel versetzt zum ersten Teilstuck 4a ebenfalls in 
der Abstufung 5 einliegt. 

Die beiden, der jeweiligen Hinterkante 6a, 6b des jeweiligen Teilstucks 4a bzw. 4b 
entgegengesetzten Frontkanten 14a und 14b fluchten miteinander und bilden zu- 
sammen eine erste, zur Vorschubrichtung V etwa senkrecht ausgerichtete Haupt- 
schneidkante 15 zur spanenden Bearbeitung eines Werkstucks 16. Die Haupt- 
schneidkante 15 ist zumindest in dem mit dem Werkstuck 16 in Beruhrung kom- 
menden Teilbereich mit einem Anschliff 17 versehen. Im Stofcbereich zwischen 
den Teilstucken 4a und 4b ist die erste Hauptschneidkante 15 durch einen Ein- 
schnitt 18 unterbrochen, der etwa die Form eines eckigen Buchstaben „U" auf- 
weist. Der Einschnitt 18 umfasst zwei Seitenschenkel 19 und 20, die von der er- 
sten Hauptschneidkante 15 unter einem 90° geringfugig unterschreitenden, spit- 
zen Winkel entgegen der Vorschubrichtung V abgewinkelt und zur Bildung von 
Nebenschneidkanten angeschliffen sind. Weiterhin umfasst der Einschnitt 18 ei- 
nen, die beiden Seitenschenkel 19 und 20 verbindenden, zur ersten Haupt- 
schneidkante 15 parallelen Boden 21, der eine gegenuber der ersten Haupt- 
schneidkante 15 in Vorschubrichtung V zuriickversetzte zweite Hauptschneid- 
kante 22 bildet und zu diesem Zweck ebenfalls angeschliffen ist. 

Der Einschnitt 18 ist bezuglich der Teilstucke 4a und 4b derart angeordnet, dass 
das Teilstuck 4a den Seitenschenkel 19 und den Boden 21 tragt, wahrend das 
Teilstuck 4b den zweiten Seitenschenkel 20 tragt. Mit anderen Worten verlauft die 
Trennlinie zwischen den beiden Teilstucken 4a und 4b derart, dass sie genau im 
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Obergang zwischen dem Seitenschenkel 20 und dem Boden 21 auf den Einschnitt 
18 stofit. Fur sich betrachtet ist das Teilstuck 4a in dem zwischen der Seitenkante 
13a und der Frontkante 14a gebildeten Eckbereich mit einem spitzwinkligem Aus- 
schnitt 23a versehen, dessen angeschliffene Schenkel den Seitenschenkel 19 
und den Boden 21 bilden. Dagegen tragt das TeilstQck 4b an dessen Seitenkante 
1 1b einen angeschliffenen und unter einem stumpfen Winkel von Seitenkante 11b 
abgewinkelten Anschnitt 24b, der den Seitenschenkel 20 bildet. 

Zumal die Teilstucke 4a und 4b identisch ausgefuhrt sind, ist auch das Teilstuck 
4a an dessen Seitenkante 1 1a mit einem entsprechenden Anschnitt 24a verse- 
hen. Ebenso tragt das Teilstuck 4b an dessen Seitenkante 13b einen spitzwinkli- 
gen Ausschnitt 23b. Bei einer Vertauschung der Teilstucke 4a und 4b, z. B. nach 
einem VerschleiR der im Bereich des Ausschnitts 23a und des Anschnitts 24b an- 
ordneten Schneidkanten, wird die in Fig. 1 dargestellte Schneidplatte 3 identisch 
reproduziert. Dabei wurde jedoch der Einschnitt 18 durch den Ausschnitt 23b so- 
wie den Anschnitt 24a gebildet. Die Teilstucke 4a und 4b sind somit nach dem 
Prinzip einer Wendeschneidplatte mehrfach verwendbar. Ebenso ist es moglich, 
in nicht naher dargestellter Weise weitere zu den Teilstucken 4a und 4b identi- 
sche Teilstucke an das Teilstuck 4b anzulegen, so dass mehrere, zu dem Ein- 
schnitt 18 identische Einschnitte nebeneinander angeordnet waren. 

Zur Befestigung der Teilstucke 4a und 4b am Werkzeughalter 2 ist jedes Teilstuck 
4a, 4b mit einer bezuglich des Flachenmittelpunktes 25a, 25b der parallelo- 
grammartigen Grundform des jeweiligen Teilstucks 4a, 4b zentrierten Bohrung 
26a, 26b versehen, durch die das Teilstuck 4a, 4b auf nicht naher dargestellte 
Weise am Werkzeughalter 2 anschraubbar ist. 

Zur Bearbeitung des Werkstucks 16, das vor Bearbeitung als gestrichelt ange- 
deutete, etwa kreisringformige Rohform 27 vorliegt, wird das Schneidwerkzeug 1 
in Vorschubrichtung V gegen den Umfang 28 der urn die Ringachse 29 rotieren- 
den Rohform 27 vorgeschoben. Die mit durchgezogenen Linien dargestellte, ge- 
stufte Kontur des Werkstucks 16 wird dabei in einem einzigen Schneidvorgang 
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herausgedreht. Durch die sich entgegen der Vorschubrichtung V aufweitende 
Form des Einschnitts 18 ist der erforderliche Freigang derals Nebenschneidkan- 
ten dienenden Seitenschenkel 19 und 20 gewahrleistet. 

In Fig. 2 ist eine alternative Ausfuhrungsform des Schneidwerkzeugs 1 dargestellt, 
welche sich durch die Formgebung der Teilstucke 4a und 4b von der in Fig. 1 dar- 
gestellten Ausfuhrung unterscheidet. Die wiederum identischen Teilstucke 4a und 
4b sind hier mit zusatzlichen, an der Hinterkante 6a, 6b angeordneten Anschliffen 
30 versehen. So ist das Teilstuck 4a mit einem Ausschnitt 23a' versehen, der be- 
zuglich des Flachenmittelpunktes 25a punktsymmetrisch zum Ausschnitt 23a ist. 
Ebenso tragt das Teilstuck 4a einen zum Anschnitt 24a bezuglich des Flachen- 
mittelpunktes 25a punktsymmetrischen Anschnitt 24a 1 . Das Teilstuck 4a ist da- 
durch in sich punktsymmetrisch ausgebildet. Entsprechendes gilt fur das Teilstuck 
4b. 

Durch die Formgebung wird eine verbesserte Materialausnutzung der Teilstucke 
4a und 4b erreicht, zumal jedes Teilstuck 4a und 4b durch eine 180°-Drehung urn 
den Flachenmittelpunkt 25a bzw. 25b in eine zur Ausgangslage identische Positi- 
on ubergeht, und es somit 4 identische Kombinationsmoglichkeiten der Teilstucke 
4a und 4b mit einer jeweils anderen Schneidkantenanordnung im Einschnitt 18 
gibt. 

In Fig. 3 ist eine vergrofierte Detailansicht des zwischen der ersten Hauptschneid- 
kante 15 und dem Seitenschenkel 20 gebildeten Eckbereichs dargestellt. Hierin 
wird deutlich, dass der Eckbereich 31 ausgerundet ausgebildet ist, urn die Bildung 
einer scharfe Kante am fertigen Werkstuck 16 zu vermeiden. Eine identische Aus- 
rundung besitzt auch der zwischen der ersten Hauptscheidkante 15 und dem 
Seitenschenkel 19 gebildete Eckbereich. 

Eine in Fig. 4 abgebildete weitere Ausfuhrungsform des Schneidwerkzeugs 1 un- 
terscheidet sich von der in Fig. 2 dargestellten Ausfuhrung dadurch, dass anstelle 
der Schraubfixierung die Teilstucke 4a und 4b durch je eine Klemmpratze 32a und 
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32b am Werkzeughalter 2 fixiert sind. Jede Klemmpratze 32a, 32b ist, wie insbe- 
sondere auch aus dem in Fig. 5 gezeigten Querschnitt hervorgeht, mit einem 
Stutzsteg 33 auf dem Werkzeughalter 2 abgestutzt und greift andererseits mit ei- 
nem Haltesteg 34 in eine etwa V-formige Nut 35a, 35b des entsprechenden Teil- 
stucks 4a, 4b ein. Jede Klemmpratze 32a, 32b wird durch eine Schraube 36a,36b 
gegen den Werkzeughalter 2 beaufschlagt, und halt so das Teilstuck 4a, 4b am 
Werkzeughalter 2. Durch Auflage des Haltestegs 34 auf der schragen Wand 37 
der V-formigen Nut 35a, 35b wird das Teilstuck 4a, 4b nicht nur in Richtung der 
Schraubenachse 38, sondern auch senkrecht dazu mit einer in Langsrichtung der 
Klemmpratze 32a, 32b gerichteten Kraft F beaufschlagt. Dies ist insbesondere 
vorteilhaft, wenn, wie in Fig. 4 dargestellt, die Klemmpratzen 32a, 32b diagonal 
bezuglich des Werkzeughalters 2 angeordnet sind und somit sowohl zu der 
Ruckwand 7 als auch zu der Innenwand 10 bzw. der Seitenkante 13a etwa in glei- 
chem Winkel stehen. Die Teilstucke 4a und 4b werden dann beim Anziehen der 
Schrauben 38a, 38b durch die Kraft F gegen die entsprechenden Anschlage ge- 
druckt und dadurch selbsttatig justiert. Die Klemmpratzen 32a, 32b sind aufierdem 
so angeordnet, dass sie die zum Schneiden unbenutzten Aus- und Anschnitte 
23a 1 , 24a\ 23b 1 und 24b bedecken und somit gegen eine Beschadigung durch 
Spanabfalle schutzen. 
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